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Abstract 



The invention relates to a collector tube (1 ) for a heat transfer unit. The tube comprises one or several slits 
(3d) on the periphery thereof, whereby said slits are formed by a punch press without an inner die or by 
high-pressure shaping for inserting a respective flat tube. The invention also relates to a method for 
producing said collector tube (1). According to the invention, a collector tube (1) is provided with an outer 
radius (D/2) to tube wall thickness (s) ratio of less than 5. The slits (3d) are introduced preferably parallel to, 
or at an acute angle to the longitudinal axis of the tube. The collection tube can be produced by bending a 
flat material and subsequently sealing the longitudinal slits arising from the bending process by soldering or 
welding. Said collector tube can be used, e.g. for gas coolers and evaporators for C02 air conditioning 
systems in motor vehicles. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(3) Sammelrohr fur einen Warmeubertrager und Herstellungsverfahren hierfur 

@ Die Erfindung bezieht sich auf ein Sammelrohr fur ei- 
nen Warmeubertrager, das einen oder mehrere umfangs- 
seitige, durch innenmatrizenloses Stanzen oder Innen- 
hbchdruckumformen eingebrachte Schlitze zum Einfiigen 
eines jeweiligen Flachrohres beinhaltet, sowie auf ein 
Verfahren zur Herstellung eines solchen Sammelrohres. 
ErfindungsgemaB wird ein Sammelrohr bereitgestellt, 
das. ein Verhaltnis von RohraufSenradius zu Rohrwand- 
starke kleiner als funf aufweist. Die Schlitze werden vor- 
zugsweise parallel oder iri einem spitzen Winkel zur Rohr- 
langsachse eingebracht. Das Sammelrohr kann durch 
Biegen eines Flachmaterials und anschliefcendes Dichtlo- 
ten oder DichtschweiBen des nach dem Biegen vorliegen- 
den Langsspalts gefertigt werden. 

Verwendung z. B. fur Gaskuhler und Verdampfer von 
C0 2 -Klimaanlagen in Kraftfahrzeugen. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf 'ein Sammelrohr fur einen 
Warmeiibertrager mit einem oder mehreren, durch innenma- 
trizenloses Stanzen oder Innenhochdruckumformen einge- 5 
brachten Schlitzen zum Einfugen eines jeweiligen Flachroh- 
res sowie auf ein Verf ahren zur Herstellung eines derartigen 
SammeLrohres. Ein wichtiges Anwendungsgebiet sind War- 
meiibertrager in Form von Verdampfern und Kondensatoren 
bzw. Gaskuhlern von Kraftfahrzeug-Klimaanlagen. 10 

Die Patentschriften EP 0 198 581 Bl und US 5.052480 
offenbaren Sammelrohre mit je einer Reihe von Querschlit- 
zen, in welche Flachrohrenden eines aus paraUelangeordne- 
ten Flachrohren aufgebauten Warmeubertragerblocks einge- 
ftigt werden. Bedingt durch die Querlage der Schlitze muB 15 
der Sammelrohrdurchmesser groBer als die Schlitzlange ge- 
halten werden. Die Sammelrohre besitzen eine im Verhalt- 
nis zu ihrem Durchmesser um ein Vielfaches kleinere Rohr- 
wandstarke. Unter anderem bedingt durch diese geringe 
Rohrwandstarke kommt es bei den Sammelrohren der 20 
EPO 198 581 Bl zu Einbuchtungen des SammeLrohres in 
den Bereichen der Schlitze, die nach innen gebogene Durch- 
zuge bilden, wobei der RohrauBendurchmesser auBerhalb 
des Schlitzbereichs um etwa das Eineinhalbfache groBer ist 
als im Schlitzbereich. 25 

Bei einem in der Offenlegungsschrift DE 43 '34 203 Al 
beschriebenen Sammelrohr- Herstellung s verf ahren werden 
Querschlitze in Form von nach innen gebogenen Durchzii- 
gen in ein Sammelrohr durch innenmatrizengestiitztes Stan- 
zen eingebracht, wozu eine Innenmatrize in das Sammelrohr 30 
eingeschoben wird und die Schlitze von auBen mittels eines 
geeigneten Stempels in die Sammelrohrwand gestanzt wer- 
den. 

Alternativ zu Querschlitzen ist es bekannt, Sammelrohre 
mit parallel oder in einem spitzen Winkel zur Rohrlangs- 35 
achse verlaufenden Schlitzen zu versehen, in welche tor- 
dierte Flachrohrenden eingesteckt werden, siehe beispiels- 
weise die Patentschrift US 3.416.600 und die OfTenlegungs- 
schriften EP 0 845 648 A2 und DE 197 29 497 Al. 

Der Erfindung iiegt als technisches Problem die Bereit- 40 
stellung eines mit relativ geringem Aufwand herstellbaren 
Sammelrohres der eingangs genannten Art, das sich insbe- 
sondere auch fur Einsatzfalle mit hoher Druckbelastung eig- 
net, wie fiir CC>2-Klimaanlagen von Kraftfahrzeugen, und 
eines vorteilhaiften Herstellungsverfahrens fiir ein solches 45 
Sammelrohr zugrunde. 

Die Erfindung lost dieses Problem durch die Bereitstel- 
lung eines Sammelrohres mit den Merkmalen des An- 
spruchs 1 sowie eines Verf ahrens zur Sammelrohrherstel- 
lung mit den Merkmalen des Anspruchs 4 oder 5. 50 

Beim Sammelrohr nach Anspruch 1 hat das Verhaltnis 
von RohrauBenradius zu Rohrwandstarke einen Wert kleiner 
als fiinf, d. h. bezogen auf seinen RohrauBenradius weist das 
Sammelrohr eine vergleichsweise hohe Rohrwandstarke 
auf, die es fiir Einsatzfalle mit hoher Druckbelastung geeig- 55 
net macht, wie sie beispielsweise bei Kraftfahrzeug-Kli- 
maanlagen vorliegen, die mit dem Kaltemittel CO2 arbeiten. 
Insbesondere konnen Rohrwandstarken zwischen 1,8 mm 
und 2,5 mm vorgesehen sein. Das Sammelrohr mit dieser 
hohen Rohrwandstarke laBt sich mit relativ geringem Auf- 60 
wand durch innenmatrizenloses Stanzen oder Innenhoch- 
druckumformen mit langlichen Schlitzen versehen, in die 
zugehorige Flachrohrenden eines Warmeubertragers einge- 
steckt und dichtgelotet oder auf andere Weise gasdicht fest- 
gelegt werden konnen. 65 

In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung wird 
gemaB Anspruch 2 fiir das Sammelrohr ein Material mit ei- 
ner Harte zwischen 35 H v und 80 H v gewahlt. 



In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung sind ge- 
maB Anspruch 3 die Schlitze. von nach innen gebogenen 
Durchziigen derart gebildet, daB das Verhaltnis von Rohrau- 
Bendurchmesser auBerhalb des Schlitzbereichs zu demjeni- 
gen im Schlitzbereich zwischen 1,02 und 1,5 liegt. 

Beim SammeLrohrherstellungsverfahren nach Anspruch 4 ' 
werden durch innenmatrizenloses Stanzen oder Innenhoch- 
druckumformen ein oder mehrere Schlitze in das Sammel- 
rohr eingebracht, die parallel oder in einem spitzen Winkel 
zur S amine lrohrlangsachse orientiert sind. Ein dergestalt 
hergestelltes Sammelrohr eignet sich besonders fur Warme- 
iibertrager, bei denen Flachrohre mit tordierten Enden ver- 
wendet werden, die aufgrund der Tordierung in . einem ent- 
sprechenden Winkel zur Sammelrohrlangsachse orientiert 
sind. 

Beim Sammelrohrherstellungsverfahren nach Anspruch 5 
wird zur Bildung des Sammelrohres zunachst ein Flach- 
stiick, das bei Bedarf lotplattiert sein kann, zu einem Roh- 
ling gebogen, wobei der dadurch verbliebene Langsspalt an- 
schlieBend dichtgelotet oder dichtgeschweiBt wird. Die zum 
Einfugen von Warmeubertrager-Rachrohren benotigten 
Schlitze werden durch innenmatrizenloses Stanzen wahl- 
weise entweder schon in das Flachstuck oder erst in den aus 
dem Flachstuck gebogenen Rohling vor oder nach dem 
Dichtloten oder DichtschweiBen des Langsspalts einge- 
bracht. 

In weiterer Ausgestaltung dieses Herstellungsverfahrens 
wird gemaB Anspruch 6 ein lotplattiertes Flachstuck ver- 
wendet, so daB dann ein entsprechend lotplattiertes Sam- 
melrohr vorliegt, was ein Dichtloten des Langsspalts und/ 
oder in die Schlitze eingesetzter Flachrohrenden erleichtert. 
In weiterer Ausgestaltung dieser MaBnahme erfolgt gemaB 
Anspruch 7 das Dichtloten des Langsspalts in einem ge- 
meinsamen Lotvorgang, in welchem gleichzeitig die iibri- 
gen Komponenten des Warmeubertragers verlotet werden, 
so daB insgesamt nur ein Komplettlotvorgang fur die Ferti- 
gung des Warmeubertragers erforderlich ist. 

In weiterer Ausgestaltung des erfindungsgemaBen Sam- 
melrohrherstellungs verf ahrens wird gemaB Anspruch 8 an 
den Stellen des Sammelrohres, an denen die Schlitze einzu- 
bringen sind, eine punktuelle Warmebehandlung und/oder 
eine mechanische Schwachung vorgesehen, was das innen- 
matrizenlose Einbringen der Schlitze erleichtert. / 

Vorteilhafte Ausfuhrungsformen der Erfindung sind in 
den Zeichnungen dargestellt und werden nachfolgend be- 
schrieben. Hierbei zeigen: 

Fig. 1 eine schematische, ausschnittweise Seitenansicht 
eines Sammelrohres mit parallel zur Rohrlangsachse einge- 
brachten Schlitzen, - 

Fig. 2 eine Schnittansicht langs der Linie H-II von Fig. 1, 

Fig. 3 eine ausschnittweise Draufsicht auf ein zur Herstel- 
lung des Sammelrohres von Fig. 1 verwendbares Flach- 
stiick, 

Fig. 4 eine Seitenansicht des durch Rundbiegen des 
Flachstticks von Fig. 3 entstandenen Sammelrohr-Rohlings, 

Fig. 5 eine ausschnittweise Seitenansicht eines Sammel- 
rohres mit zwei sich beriihrend in Umfangsrichtung neben- 
einanderliegenden Schlitzen und 

. Fig. 6 eine Querschnittsansicht eines Sammelrohres mit 
zwei getrennten Sammellangskanalen. 

Das in den Fig. 1 und 2 ausschnittweise gezeigte Sam- 
melrohr 1 ist umfangsseitig, d. h. an seinem Rohrmantel, mit 
einer Reihe von in Richtung der Rohrlangsachse 2 aufeinan- 
derfolgenden Schlitzen 3a, 3b, 3c, 3d, 3e, 3f versehen, die 
von einer langlichen, an die Querschnittsform von einzufii- 
genden Flachrohrenden angepaBter Gestalt sind. Sie verlau- 
fen mit ihrer Langserstreckung parallel zur Rohrlangsachse 
bzw. Rohrmantellinie 2 und folgen unter Bildung entspre- 
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chender Stegbereiche 4a, 4b, 4c, 4d, 4e mit gleichem, ge- 
ringfugigem Abstand aufeinander. Es versteht sich, . daB je 
nach Bedarf, d. h. je nach der Aufeinanderfolge der einzufu- 
genden Flachrohrenden einer jeweils verwendeten Warme- 
ubertrager-Flachrohrblockfiguration, jede andere Aufeinan- 
derfolge von Schlitzen mogiich ist, z. B. eine Folge von wei- 
ter beabstandeten Schlitzpaaren aus je zwei eng benachbar- 
ten Schlitzen. 

Die Schlitze 3a bis 3f konnen durch einen Stanzvorgang 
eingebracht werden, bei dem das Samrnelrohr 1 von einer 
zweigeteilten AuBenmatrize umfaBt wird, deren untere Ma- 
trizenhalfte das Samrnelrohr 1 tragt und deren obere Matri- 
zenhalfte eine entsprechende Anzahl beabstandeter Schlitze 
aufweist, durch die zugehorige Stanzstefnpel eintauchen 
und dadurch die Schlitze 3a bis 3f als nach irinen gerichtete 
Durchziige in das Samrnelrohr 1 "reiBen". Alternativ kann 
das Einbringen der Schlitze teilweise durch geeignete Stem- 
pel auch mit nur teilweiser auBenumfangsseitiger Fuhrung 
des Sammelrohres 1 ausgefuhrt werden. Wie aus Fig. 2 ge- 
nauer zu erkennen, besitzt das Samrnelrohr 1 durch die nach 
innen umgebogenen Durchzug-Schlitze 3a bis 3f im jeweili- 
gen Schlitzbereich einen RohrauBendurchmesser D^, der 
kleiner als der RohrauBendurchmesser D auBerhalb der 
Schlitzbereiche, d. h. auf Hone der Stege 4a, 4b, 4c, ist. Der 
Begriff " AuBendurchmesser" ist dabei vorliegend in weitem 
Sinn dahingehend zu verstehen, daB er allgernein die Que- 
rerstreckung bezeichnet, auch bei nicht kreisfbrrnigen Quer- 
schnittsformen. Es zeigt sich, daB das "ReiBen" bzw. Stan- 
zen der Schlitze 3a bis 3f bevorzugt so erfolgen sollte, daB 
das Verhaltnis von RohrauBendurchmesser D auBerhalb der 
Schlitzbereiche zurn RohrauBendurchmesser Di in den 
Schlitzbereichen zwischen etwa 1,02 und etwa 1,5 liegt. Das 
Einbringen der Schlitze 3a bis 3f kann dadurch beeinfluBt 
bzw. erleichtert werden, daB das Samrnelrohr 1 an den be- 
treffenden Stellen zuvor punktuell warmebehandelt wird 
oder an diesen Stellen eine mechanische Schwachung der 
Rohrwand vorgesehen wird. Als weitere alternative Ferti- 
gungsmethode konnen die Schlitze auch durch Innenhoch- 
druckstanzen eingebracht werden. 

Wie aus Fig. 2 weiter ersichtlich, besitzt das Samrnelrohr 
1 eine bezogen auf seinen Durchmesser D verhaltnismaBig 
groBe Wandstarke s, so daB es sich auch fur Anwendungen 
mit hoher Druckbelastung eignet. Das Samrnelrohr 1 ist des- 
halb insbesondere auch fur Warmeubertrager, wie Verdamp- 
fer und Gaskuhler, von CCVKlimaanlagen verwendbar, die 
zunehmend fur den Gebrauch in Kraftfahrzeugen vorgese- 
hen werden. Die Rohrwandstarke s ist typischerweise groBer 
als 1,0 mm' und liegt bevorzugt im Bereich zwischen etwa 
1,3 mm und 2,5 mm. Bezogen auf den RohrauBendurchmes- 
ser D bzw. den Rohrradius D/2*erweist es sich als vorteil- 
haft, wenn das Verhaltnis D/2s von Rohrradius D/2 zu Rohr- 
wandstarke s kleiner als funf gehalten wird und vorzugs- 
weise zwischen etwa zwei und etwa funf liegt. Des weiteren 
erweist sich die Wahl eines Materials fur das Samrnelrohr 
mit einer Materialharte zwischen etwa 35 H v und etwa 
80 H v als gtinstig, insbesondere zur Verwendung in einem 
Warmeubertrager einer CCVKlimaanlage. 

In die Schlitze 3a bis 3f konnen in an sich bekannter 
Weise zugehorige Flachrphrenden, insbesondere um 90° 
tordierte Flachrohrenden, eingesteckt und gasdicht verbun- 
den werden. Dazu konnen die Schlitze 3a bis 3f mit passen- 
den Rohreinfuhrschragen versehen sein, was die Erzielung 
einer gasdichten Verbindung durch einen anschlieBenden 
Dichtlotvorgang erleichtert. Zum Dichtldten kann das Sam- 
rnelrohr lotplattiert sein, oder es werden geeignete Lotform- 
teile verwendet. Das vorherige Lotplattieren des Sammel- 
rohrs kann nach einer giingigen Plattiermethode erfolgen, 
oder auch durch ein CD-Verfahren oder durch galvanisches 



Verzinken. Alternativ konnen die in das Samrnelrohr einge-. 
brachten Schlitze auch ohne nach innen gerichtetem Durch- 
zugbereich und ohne Einfuhrschragung in das Samrnelrohr 
eingebracht sein. Je nach Rohrwandstarke und Rohrfestig- 

5 keit sowie des Widerstandsmomentes beim Einbringen der 
Schlitze 3a bis 3f bildet sich parallel zur Rohrerstreckung. 
eine mehr oder weniger ausgepragte, durchzugbildende Ver- 
formung, die durch ihre Wannenform beim Dichtloten der in 
die Schlitze 3a bis 3f eingefugten Flachrohrenden das Lot 

10 im zu lotenden Bereich halt. Das Dichtloten der eingesetzten 
Flachrohrenden kann in einem einzigen Lotvorgang erfol- 
gen, in welchem zugleich der gesamte Aufbau, z. B. ein 
Rohr-/Rippenblockaufbau, des zugehorigen Warmeiibertra- 
gers zusammengelotet wird. Durch diese Fertigungsme- 

15 thode konnen sowohl Rachrohrkondensatoren oder -gas- 
kuhler als auch Verdampfer unterschiedlicher Bauarten her- 
gestellt werden, z. B. solche mit einem Block aus geradlini- 
gen oder aus serpentinenformig gebogenen Flachrohren. 
Seitlich am Block sind dann jeweils geeignete Sammelrohre 

20 der vorliegenden Art zum Verteilen des Kaltemittels der Kli- 
maanlage auf die Rachrohre und zum Sammeln desselben 
aus den Flachrohren angeordnet. 

Das Samrnelrohr 1 kann als zunachst unplattierter Sam- 
melrohr-Rohling durch Ziehen und anschlieBendes optiona- 

25 les Plattieren gefertigt werden. Eine andere Fertigungsme- 
thode ist in den Fig. 3 und 4 veranschaulicht. Bei dieser Her- 
stellungsart wird das Rachrohr 1 aus einem Rachmaterial 5 
gefertigt, das bereits lotplattiert sein kann, wenn gewunscht. 
Das Rachsttick 5 wird, wie in Fig. 3 durch Biegepfeile B 

30 veranschaulicht, parallel zu seiner Langsachse 5a zu einem 
Rundrohr-Rohling gebogen, wie er in Fig. 4 gezeigt ist. Wie 
aus Fig. 4 weiter ersichtlich, liegen sich bei dem Rundrohr- 
Rohling 6 die beiden vormaligen Rachstiick-Langsseiten 
■ 7a, 7b unter Bildung eines engen Langsspalts 8 gegenuber. 

35 Der Langsspalt 8 wird dann in einem anschlieBenden Ferti- 
gungsschritt durch SchweiBen oder Loten gasdicht ge- 
schlossen. Das Dichtloten des Langsspalts 8 erfolgt mit 
RuBmittel in einem eigenen Lotvorgang oder in einem ge- 
meinsamen Arbeitsgang zusammen mit dem Dichtloten von 

40 Rachrohrenden, die in Schlitze des im fertigen Zustand als 
Samrnelrohr fungierenden Rohlings 6 eingesteckt sind. Ins- 
besondere kann ein einziger Komplettlotvorgang vorgese- 
hen sein, in welchem die Lotverbindungen ebenso wie alle 
ubrigen Lotverbindungen der zum Aufbau eines entspre- 

45 chenden Wannetibertragers erforderlichen Komponenten 
hergestellt werden. Die Durchsteckschlitze fur die Rachroh- 
renden konnen je nach Anwendungsfall schon in das Rach- 
sttick 5 oder erst in den Rundrohr-Rohling 6 vor oder nach 
dem gasdichten SchlieBen des Langsspalts 8 eingebracht 

50 werden. Die Schlitzreihe, wie sie'in Fig. 1 gezeigt ist, befin- 
det sich hierbei vorzugsweise diametral gegenuber vom 
Langsspalt 8. 

Anstelle der in Fig. 1 gezeigten Reihe von in Rohrlangs- 
richtung und in einer Mittellangsebene des Sammelrohres 1 

55 eingebrachten Schlitzen konnen die zum Einstecken von 
Rachrohrenden benotigten, langlichen Schlitze auch an- 
dersartig eingebracht werden, z. B. als auBermittige 
Schlitze, die seitlich versetzt zur Langsmittelebene bzw. 
Mantellinie des Samrnelrohrs eingebracht sind, oder als ge- 

50 neigte Schlitze, die unter einem Winkel von mehr als 0° und 
weniger als 90° zur Rohrmantellinie bzw. Langsmittelebene 
des Sammelrohres geneigt eingebracht sind. Indem die Roh- 
renden auf diese Weise nicht quer zur Rohrlangsrichtung, 
sondern zu dieser parallel oder geneigt in das Samrnelrohr 

65 miinden, kann dessen Innendurchmesser kleiner gehalten 
werden als die Rachrohrbreite. Dies begiinstigt die Druck- 
stabilitat des Sammelrohres und erlaubt gegenuber quer ein- 
mundenden Flachrohren eine Volumenverringerung des 
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SammeLrohres und damit der fur die Klirnaanlage erforderli- 
chen Kaltemittelmenge. 

Eine weitere Van ante ist in Fig. 5 dargestellt. Beim dort 
ausschnittweise gezeigten Sammelrohr 9 sind zwei in Um- 
fangsrichtung benachbarte Schlitze 11a, lib vorgesehen, die 5 
sich zu einem entsprechenden Doppelschlitz vereinigen, in- 
dem sie einander langs der Rohrmantellinie 10 langsseits 
beruhren. In diesen Doppelschlitz konnen zwei eng aneinan- 
derliegende Flachrohrenden gasdicht eingefugt werden. Als 
weitere alternative Schlitzgestaltung kann eine Schlitzreihe 10 - 
ahnlich derjenigen von Fig. 1 vorgesehen sein, bei der die 
Schlitze jedoch nicht voneinander beabstandet sind, sondem 
mit ihren Schmalseiten aneinanderstoBen. 

AuBer einem kreisrunden Querschnitt sind auch andere 
Sammelrohrquerschnitte je nach Anwendungsfall moglich, 15 
z. B. ein rechteckiger oder quadratischer, ein halbkreisfor- 
miger oder ein ovaler Querschnitt. Zudem v ist das erfin- 
dungsgemaBe Sammelrohr nicht nur als Einkammerrohr, 
d. h. mit einem einzigen Verteil- bzw. Sammelraum, sohdern 
auch als Mehrkarnmerrohr realisierbar. So ist in Fig. 6 als 20 
Beispiel ein Zweikammerrohr 12 gezeigt, das zwei vonein- 
ander getrennte Langskanale 13a, 13b beinhaltet. In das 
Zweikammerrohr 12 sind zwei nebeneinanderliegende Rei- 
hen von Schlitzen 14, 15 eingebracht, von denen jede 
Schlitzreihe gemaB derjenigen yon Fig. 1 oder einer der 25 
hierzu oben erwahnten Varianten gestaltet ist und in jeweils 
einen der beiden Langskanale 13a, 13b miindet. 
. Als weitere Ausfuhrungsform der Erfindung kann ein 
Sammelrohr vorgesehen sein, dessen Rohrinnenraum durch 
eine oder mehrere Quertrennwande in mehrere, in Rohr- 30 
langsrichtung aufeinanderfolgende Sarnmelraume aufgeteilt 
ist, in die jeweils ein oder mehrere Flachrohrenden rnunden, 
die ih zugehorige Sammelrohrschlitze dicht eingefugt sind. 

Patentanspriiche 35 

1. Sammelrohr fur einen Warmeubertrager, mit 

- einem oder mehreren, durch innenmatrizenlo- 
ses Stanzen oder Innenhochdruckumformen ein- 
gebrachten Schlitzen (3a bis 3d) zum Einfugen ei- 40 
nes jeweiligen Flachrohres, dadurch gekenn- 
zeichnet, da8 

- das Verhaltnis (D/2s) von RohrauBenradius 
(D/2) zu Rohrwandstarke (s) kleiner als fiinf ist. 

2. Sammelrohr nach Anspruch 1, weiter dadurch ge- 45 
kennzeichnet, daB die Harte des fur das Sammelrohr 
verwendeten Materials zwischen 35 H v und 80 H v , 
liegt. 

3. Sammelrohr nach Anspruch 1 oder 2, weiter da- 
durch gekennzeichnet, daB das Verhaltnis (D/DO von 50 
RohrauBendurchmesser (D) auBerhalb der Schlitzbe- 
reiche zu Rohrquererstreckung (DO in den Schlitzbe- 
reichen zwischen 1,02 und 1,5 liegt. 

4. Verfahren zur Herstellung eines Sammelrohres mit 
einem oder mehreren, durch innenmatrizenloses Stan- 55 
zen oder Innenhochdruckumformen eingebrachten 
Schlitzen fur einen Warmeubertrager, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der oder die Schlitze (3a bis 3d) parallel 
oder in einem spitzen Winkel zur Rohrlangsachse (2) 
eingebracht werden. 60 

5. Verfahren zur Herstellung eines Sammelrohres mit 
einem oder mehreren, durch innenmatrizenloses Stan- 
zen oder Innenhochdruckumformen eingebrachten 
Schlitzen fur einen Warmeubertrager, insbesondere 
nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB 65 

- ein Flachstiick (5) zu einem entlang eines 
Langsspalts (8) offenen Sammelrohr-Rohling ge- 
bogen und der Langsspalt anschlieBend dichtgelo- 
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tet oder dichtgeschweiBt wird und 
- der oder die Schlitze (3a bis 3d) in das Flach- 
stiick (5) oder in den Sammelrohr-Rohling (6) vor 
oder nach dem Dichtloten oder DichtschweiBen 
des Langsspalts (8) eingebracht werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, weiter dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Flachstuck (5) ein lotplattiertes Flach- 
material verwendet wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, weiter dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Dichtloten des Langsspalts (8) in ei- 
nem einzigen Lotvorgang fur die Herstellung eines zu- 
gehorigen Warmeubertragers erfolgt, in welchem auch 
alle ubrigen Lotverbindungen fur den Aufbau des War- 
meubertragers erzeugt werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 7, weiter 
dadurch gekennzeichnet, daB an den Stellen, an denen 
der oder die Schlitze (3a) bis (3d) einzubringen sind, 
eine punktuelle Warmebehandlung und/oder eine me- 
chanische Schwachung vorgesehen wird. 
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